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AB - EP-54610 A bonding agent, which can be cross-linked by radiation, is pressed against the under 



surface of the non-woven at the same time as a thernfx)plastlc adhesive mass is applied by a 
hot-melt process to the upper surface. The bonding agent is subsequently cross-linked by radiation. 

- Specifically a bonding agent is selected which hardens when subjected to ultra-violet and, for this 
purpose, a mercury gas discharge lamp is used with a power output of at least 80 watt/cm. 
Alternatively, a bonding agent activated by an electron beam is treated by radiation with a power of 
50-500 KeV. The bonding agent is pressed into the non-woven in the zones where the adhesive is 
present on the upper surface. The surfaces are treated using a consistent or statistic screen pattern. 

- Designed for use as fusible interiinlngs, or similar applications, the process ensures that, when the 
material Is secured in place by a hot iron, the adhesive mass does not penetrate the non-woven 
material and lose some of its adhesion. 

EPAB - EP-54610 A bonding agent, which can be cross-linked by radiation, is pressed against the under 

surface of the non-woven at the same time as a thenTX>plastlc adhesive mass Is applied by a 
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hot-melt process to the upper surface. The bonding agent is subsequently cross-linked by radiation. 

- Specifically a bonding agent is selected which hardens when subjected to ultra-violet and, for this 
purpose, a mercury gas discharge lamp is used with a power output of at least 80 watt/cm. 
Altematively. a bonding agent activated by an electron beam is treated by radiation with a power of 
50-500 KeV. The bonding agent is pressed into the non-woven in the zones where the adhesive is 
present on the upper surface. The surfaces are treated using a consistent or statistic screen pattern. 



' Designed for use as fusible intertinings. or similar applications, the process ensures that, when the 
material is secured in place by a hot iron, the adhesive mass does not penetrate the non-woven 
nr^terial and lose some of its adhesion. ( 14pp) 

- EP-54610 Power-saving method of continuously consolidating a non-woven fabric and simultaneously 
coating It with a binder and an adhesive composition permits high operational speeds, while ensuring 
accuracy of application. The binder is synchronously counter-printed from one side against the 
adhesive compsn. and printed from the other side in the form of matching part surfaces which are 
spaced apart. In this, a binder that can be cross-linked by irraidation is printed onto the non-woven 
fabric from underneath by relief-printing, planographic printing or a gravure printing cylinder which has 
a soft, resilient rubber covering. A molten thermoplastic adhesive compsn. is printed onto the 
non-woven fabric from the top using a heated gravure roller, and the binder is cross-linked by 
subsequent irradiation. 

- The non-woven fabric may be of polyester fibres, and an epoxy-acrylate-based adhesive may be 
employed. (7pp) 



USAB - US 4748044 Treating nonwoven fabric, involves synchronously applying to its lower side and its upper 



side, respectively, a liq. binding agent which is radiation cross-linkable and distributes through the 
fabric, and an adhesive thermoplastic compsn. as a solid coating. The applications are made as 
overiapping patterns, and subsequent irradiation and heating render the compsn. tacky and 
adherent. without it becoming liq. and penetrating into the fabric. 
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@) Ein Verfahren zum gleichzeitigen, kontinuierlichen Ver- 
festigen und Beschichten eines Vliesstoffes mit einem Bin- 
demittel und mtt einer Haftmasse, bei dem das Bindemittel 
von der etnen Seite synchron gegen die von der anderen 
Seite aufgedruckte Haftmasse in Form sich damitdeckender 
Teilflachen aufgedruckt wird, die einen Abstand untereinan- 
der haben, bei dem ein strahlungsvernetzbares Bindemittel 
von der Unterseite gegen eine nach dem Hotmeit-Prinzip 
auf die Oberseite des Vliesstoffes aufgedruckte. thermopla- 
stische Haftmasse gegengedruckt wird. und bei dem das 
Bindemittel durch anschiieBende Bestrahlung vernetzt 
wird. 
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AniTBlderin; Firma Carl Freudenberg, Wieinheim 



" Verfahren zum gleichzeitigen, kcntlniJierlidien Verfestigen md 
Beschichten eines Vliesstoffes" 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum gleich2:eitigen , kcxiti- 
nuierliciiLen Verfestigen und Beschiciiten eines Vliesstoffes mit 
einem Bindemittel und mit einer Haftmasse, bei dem das Bindemittel 
von der einen Seite synchron gegen die von der anderen Seite 
5 aufgedruckte Haftmasse in Form sidi damit <feckender Ifeilf lachen 
^gengedruckt vard, wcbei die 1feilflac±ien untereinander jeweils 
einen Abstand haben. 
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Ein solches Verfahxen ist aus c3er japanischen Offenlegmgsschrift 
1667/1975 bekannt. Das BincBendttel und die Haftmassen werden dabei 
wahrend des Hindurciileitens des Vliesstof fes durdi ein Paar 
Gravur- oder Siebrollen aufgebracht. Die beiderseits erhaltenen 
Druckbilder sind deinzufolge identiscii^ was nicht im Sinne der 
Zwedd:est±mmung der beiden Substanzen ist. 

BindenvLttel dienen priitar dazu, die Fasem eines Vliesstof fes mter^ 
einander zu verkleben und ihm dadurch Festi^eit zu verleihen. 
Die Festi^eit ist urn so groBer^ je itiehr Fasem untereinancter 
verklebt sind. Es ist deshalb erwiinscht, dafl das Bindemittel in 
das Innere des behandelten Vliesstof fes eindringt md nach dessen 
Verfestigung iroglichst gleichitaBig iiber den gesamten Quersctmitt 
• verteilt ist. Als Bindemittel koinmen insbesondere vemetzbare 
polyitere Siibstanzen zur praktischen Anwendung. 

Die aiof die Oberflache vc3n Fixiereinlagen aufgebraciiten Haftmassen 
dienen demge^nuber dazu, eine Verklebung mit einem anderen Stoff 
zu ermoglichen. Gebrauchliche Haftmassen sind thermcjplastische 
Substanzen, und die Aktivierung wird durch J^nwendung von Druck 
und Warme, beispielsweise unter Z\±iilfenahiTB eines Bugeleisens, 
bewizkt. Im Gegensatz zu dem Bindemittel ist es deshalb erv/iinscht, 
daB die Haftmasse auc±i wahrend des Verbiigelns mogliciist nicht in 
das Innere des ^^rvv^ndeten Vliesstof fes eindringt, scndem 
moglichst vollstandig md konzentriert fur die gegenseitige Ver- 
klebung der aufeinanderliegenden Cberflachen zur Verfugung steht. 

Das eingangs angesprochene Verfahren ermoglicht es, das Binde- v 
mittel und die HaftJtBSse deckungsgleich auf die a^er- und auf 
die Uhterseite des verwendeten Vliesstoffes aufzubringen. Bedingt 
durch das bei der Behandlung der Cber^ und der Untexseite ange- : 
wendete, identiscSie Druckverfahren ergeben sich jedoch gleiche 
Einpreflkrafte, und es ist deshalb SulSert schwierig, die erwunsciite 
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mterschiedliche Einpressung von Bindemittel md Haftmasse praktisch 
zu realisieren. Eine gegenseitige MDciifizierung der Grol3e der 
aufgebrachten IteilflaciTen ist nicht noglich und gxofiere Druckge- 
schwindi<^eiten kannen insbesondere beim Behandeln nicht vorver- 
festigter F^ervliese zu einem unsauberen Druckbild md dandt zu 
mctefinierten Eigensdiaften der eriialtenen Fixiereinlage flihren. 

Aus dfer europaischen Patentannieldung 12776 ist ein Verfahinen be- 
kannt, wsldies die Verfestigung eines Vliesstoffes durch Aufdrucken 
eir^s UV-hartbaren Bindemittels md ans<±iliei3ende Bestrahlung mit 
einer Quecksilber-Hochdrucklanpe tei Arbeitsgeschwindi^eiten van 
itehr als 50 iVmin ernpglicht. Das Aufbringen einer Haftmasse wird 
nic±it angesprodien. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, d a s eingangs ange- 
sprochene Verfahren derart v^iber zu entwickeln, daB beim gleich- 
zeitigen, kantinuierlichen Aufdrucken eines" Bindemittels und einer 
Haftmasse auf einen unverfestigten Vliesstof f in Fom vtxi Teil- 
flachen mit cfeckungsgleiciier MLttellinie beidarseits ein prazises 
Druckbild erzielt wLrd, das es errabglicht, die beiderseiti^ 
spezifische AuftragsnEnge sowie die beiderseitige Einpressung 
bei hdien Arbeitsgeschwindi^^iten zu variieren md das eine 
VennLnderung des benotigten, spezifisc±ien Energieeinsatzes er^ 
nogliciit. 

Diese Aufgabe wird erfindingsgemaB mit den kennzeichnenden Merk- 
malen des Patentanspruches gelost. Auf vorteilhafte Aus^staltungen 
ist in den Unteranspriicdien Bezug genomnnen. 

Bei dsm erf indungsgemafien Verfahren wird ein strahlmgsvemetz- • 
bares Bindemittel ^Km der Unterseite gegen eine nach dem Hotmelt- 
Pidnzip auf die Cfcerseite des Vliesstoffes auf gedruckte , thermD- 
plastische Haftmasse gedruckt und durc±i anschliefiende Bestrahlung 
vemetzt. 
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Sowohl die Bindaitdttelpaste als auc±i die Haftmassensdunelze ent- 
halten keinerlei Bestandteile, die durch aufirfendige^ naciitragliche 
TrodcnmgsvDrgange entfemt warden itiissen, und die Vemetzung des 
Bindeniittels la fit sich imter Anwendung energiereicSier Strahlen 
5 nahezu sciilagartig bewirken. Das vorgeschlagene Verfehren ist. 
aufgrmd der einstufigen Adpeitsweise nicht nur aufierordsntlicii 
mprcfcleinatisch in der i\nwendungr SOTidem es ermoglicht bei einem 
gesenkten spezifischen Energieverbraucii die Erzielung groiSer 
Arbeitsgesdiv/indi^eiten von beispielsweise 50 bis 150 m/min. 

10 Dabei ist es ein tervorzuhebender Vorteilr dafi aim vorausgehende 
Verfestigung der eingesetzten Faservliese niciit erforderlicii ist, 
Es genugt vielmshr, wenn diese durch eine vorausgehende Ver- 
pressung in der inneren Struktur soweit verdichtet sind, daB der 
. Faserverband wahrend des Dinxikvorganges nicht zerstort vd.rd. Dieses 

15 Ziel laBt sich chne Schwieri<^eiten erreichen, v?enn ein Vliesstoff 
aus Fasem mit einer StapellSnge von v?enigstens 25 inn eingesetzt 
wird, dessen Fasem einander in einer wirren Verteilung zugeordnet 
sind. 

20 Die verwendete Druckpaste oder Schmslze wLrd vcn beiden Seiten in 
Iteilflachen aufgebracht, der^ Mittelpunkte auf einer geitBinsairen 
Mittellinie angeordnet sind. Sie sind insofern einander symnetrisch 
zugeordnet. 

25 Die Grol3e der Tfeilflachen kann xelativ zueinander variiert werden, 
und laflt sich deinzufolge ohne weiteres so festlegen, daB der je- 
v;eils erwiinschte Zweck, namLich die Verfestigxng des Vliesstoff es 
in sich bzw. Ihermofijxierung mit einem Cberstoff in optimaler 
Vfeise gelingt. Eine derartige Optimierung wurde aber dazu fiihren, 

30 daB der Verarbeiter in i^angigkeit vcn der Saugfahi^eit und 
vcn anderen Eigenschaften eines jeden speziellen Cberstoffes 
jeweils eine spezielle FixLereinlage bevorraten itiiBte, was den 
of fensichtlichen Vorteil schnell wieder beseitigen wurde. Es hat 
sic±i (feshalb bewahrt, das BindeitiLttel in Tteilflachen aufzudrucken. 
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c3eren DurchnEsser wenigstens so groB ist wie (ferjenige der Haftmasse. 
Eine besonders gute Durc±ischlagssicherheit gegen das Durdischlagen 
der Haf tnesse v?ahrend des Verbugelns durch die Fixiereinlige laBt 
sich erreichen, wenn die Teilflachen aus Bindemittel einen gr6/3eren 
5 Durchmesser haben als die Teilflachen aus Haftmasse, Der L^terschied 
soil 60 % nicht iiberschreiten, vxn zu vei±iin<fem, daB sich eine un- 
erwiinschte Versteifung der Fixiereinlage ergibt. 

DLe Heilflac±ien sind auf der Fixiereinlage in einem Flachenraster 
10 verteilt, das gleicimaBig oder das ungleichiraBig geteilt sein kann. 
Neben der Steifkraft der Fixiereinlage lai3t sich hierdiorch der 
textile Fall beeinflussen. 

JUe fur die Aufbringung der Haftinasse und des Bindendttels ange- 
15 wendeten Druckverfahren gehoren grundsatzlicii -verschiedenen Gattungen 
an, wodxarch erreicht wird, daB die beiden SiiDStanzen, die be- 
stiinmungsnaBig verschiedenartige Aufgaben zu erfiillen haben, in 
einer gtinsti^n geg^nseiti^n Abstinmung aufgebracht werden konnen. 
Es ist v^iteihin von vesentlicher Bedeutung, daB von cfen beiden 
20 ^geneinanderlaufenden Druckzylindem zumdLndest einer weich- 
elastisciie Eigenschaften aufweist, dorch die Dicken- oder 
Elastizitatsunterschiede des bedruckten Vliesstoffes wahrend des 
Druckvorganges soweit ausgeglichen werden, daB eine Storung des 
erzeughen Druckbildes verraieden wird. 

25 

Das Bindeinittel kann unter Anwendung eines Hoch-, Flada- octer 
Tiefdruciczylinders mit einem v^ichelastischen Mantel aus Guinni 
auf^bracht v^rden. In alien drei Fallen wird eine gate Einpressung 
in das Innere des Vliesstoffes erreidit. Das Hochdruckverfahren 
30 vereinigt in sich daruberhinaus den weiteiren Vorteil einer be- 
scndeis guten Elastizitat der ODerf lac±ie mit einer guten Ver-- 
schinutzungssicherheit gegeniiber sich von der ODerflache des 
bedmckten Vliesstoffes ablosen<ten Faserbestandteilen. 
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Beim Hoch- und Flachdrudkverfahren kann die spezifiscii aufgetragei 
BindeinittelitBnge durch Verstellen der verwendeten Druckeinxichtunc 
kcntinuierlich ^;eralldert werden. Sofem eine entsprechencfe finderur 
bei Anwendmg eines Tiefdruckverfahrens erforderlich ist, ist der 
Einsatz elner entsprechend geanderten Dxuckwalze erforderlich. 
Geanderte Dnickwalzen sind^weiteriiin erforderlich, wenn die Gr6l3e 
der Tteilflachen beim Hoch-, Flach- Oder Tiefdruckverfahren 
iTDdifiziert verden soli. 

Die Verwendung eines durch UV-Strahlen wmetzbaren Bindemittels 
enTDglic±Lt durch eine groBe Energiedidite beim Vemetzen eine 
nahezu spontan ablaufends Aushartung des Bindemittels. Die unver- 
meidbar auf zuwendende UberschxaBenergie , die 50 % der insgesamt 
.eingesetzten Energie betragen kann, kann bei unzureichender Kuhlunc 
aber zu einem Auseinanderlaufen \jnd damit zu einer schlechten 
Konturenscharfe der auf die Oberseite aufgedruckten, therrro- 
plastischen Haftmasse fiahren. 

Dieser Nachteil laBt sich \;ermeiden, wenn ein Bindemittel einge- 
setzt wird, das durch Elektronenstrahlen vemetzbar ist. Eine 
weitere Erwarraung der Haftmasse fincfet in diesem Falle wahrend 
der Verne tzung 6es Bindemittels nicht statt, sondem die spontane 
Abkiihlung der thenrcplastisch erschnolzenen Haftmasse gegen das 
mit einer Ifenperatur von z.B. n\xr 60° C aufgedruckte Bindemittel 
fiihrt zu einer spcntanen Erstarrung uid damit zu einem Druckbild 
vcn groBter Prazision. 

Es lassen sich alle einschlagig verwendeten Haftmassen verarbeiten, 
beispielsvweise solche auf Polyolef inbasis , Copolyamide , Poly- 
urethane oder Copolyester. Der Schmelzpunkt liegt im allgemeinen 
im Bereich zwischen TOO und 130^ C. 
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Die eingesetzte Haftmasse wird in erschinolzeiier Form aufgedruckt 
mter Zxihilfenahite einer beheizten Napfc±ienwalze. Um Verschnutzungen 
c3er Cberflache zu \eihiiidem, ist diese besonders ausgeriistet, 
beispielsweise durch eine Silicon- odter duccii eine PTFE-Beschichtmg. 

Die obere und die untere Druckwalze sind durcii eine Zahnradtlber- 
setzmg verbvnden, wodurcii erreicht wird^ dai3 die gegenseitige Zu- 
orxiiung der aufgedruckten Ifeilfladhen axis Bindemittel ind Haftinasse 
einander stets in gleichbleibendsr Form zugeordnet sind. Die starre 
Kopplung errroglicht: eine gegenseitige Z\X)rdnung ^Kyn aui3erordentlich 
groBer Prazisicn, bei der sich die Mittelpijnkte der beiderseits 
aufgedruckten Iteilflac±ien bei einer Aiteitsbreite von nehr als 
1 m ind einem DurchitESser der Teilflachen von "v^niger als 1 irm 
vollstandig decken konnen. 

Das erfindungsgenafie Verf ahren wird durch die in dsr Anlags bei- 
gefiigte Zeiciinung md das nachfolgende Beispiel naher erlautert: 

Mit Hilfe nehrerer in Langsrichtung stehender Krenpelanlagen 
2 

wird ein 25 g/m schweres Faservlies aus 50 % Polyesterfasem 
1,7 dtex/38 irm und 50 % Polyesterfasem 3,3 dtex/60 mm mit einer 
Geschwindigkeit van 65 m/min hergestellt. Das Vlies wird durch 
ein Paar mit einem Liniendruck von 13 kp/cm gegeneinander ange- 
stellter Walzen geleitet, deren ClDerflachenteitperatur 165^ C 
betragt ind darin verdichtet. 

Unmittelbar anschlie/3end wird die Vliesbahn durch eine Druckvor^ 
richtung nach der beige fugten Zeidinung gefuhrt. 

Die untere Druckwalze 2 ist als Gurrnu.--HoGhdruckwalze ausgebildet, 
Der Gunmi ist bestandig gegen organische Fliissigkeiten und v^ist 
eine Shore-A-Harte von 65 auf . Die Teilung des Hochdrucknusters 
entspricht im ersten Falle einem 17 nesh-Reihenpunkt , beim 
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zweiten Falle einein sogenannten Canputerpunktr bei dem 52 
statistisch \erteilte Eiiiebungen pro cm vorgesehen sind, Zu jeder 
dieser beiden Walzen gehort eine speziell angefertigte Hotimlt- 
Gravurwalze itiit identischer Iteilung. 

Der Durchiresser der Druckflachen der Hochdrackwalze betragt 0,8 mm, 
die Gravurtiefe 0,4 iren. 

Von der auf eine Tfenperatur von 60^ C vorgeheLzten Wanne mit 
Prapolyner 5 wird die unten beschriebene BincfemLtteliTiLschung iiber 
die Tauciiwalze 4 aus Gunrni uid die ebenfalls auf eine Ifeirperatur 
von 60^ C erwarrnte, mit einer 60 nesh-Gravierung versehene, ver- 
ciirointe Obertragwalze 3 auf die Gurrnd-Hochdruckwalze 2 libertragen. 
•Die Gesdiwindi^eit der Tauchwalze 4 ist so eingestellt, daB ein 
Druckauftrag von der Hoc±idruckwalze auf das Vlies 2,5 g/ir? re- 
sultiert. 

Die beiden Druckwalzen 2 und 6 sind so eingestellt, da0 die 
mittel md Haftmasse absolut dsckungsgleich iibereinanderliegen. 
Die BinderaLttelmLschung hat die folgende Zusartnensetzung: 



Epox^acrylat 70 Iteile 

Oligotriacrylat 30 " 

Benzo£±ienon 2 " 

BenzyldiitBthylketal 1 " 

N-iyfethyl-Diathaaolamin 3 " 

opt, Aufheller 0,03 " 



Als Sdimelzkleber wird eln Cbpolyester verwendet, dessen Schirelz- 
bereich 113 bis 116° C betragt md der einen Sc±melzindex 12/140° C 
von 18 g/IO min au&^^eist, Er wi'rd in einein Extruder bei einer 
Endtenperatur vcn 175° C aufgeschnolzen und (iber eine beheizte 
Breitschlitzduse der ebenfalls beheizten Sc±iitElzkleberv/anne 
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zugefuhrt. Die Gravurwalze weist eine Tenperatur vcn 170*^ C auf, 

Der Napfchen-Durchitesser der Gravurwalze betragt in beiden Fallen 
0,55 irni, die NSpfchentiefe 0,2 irm. 

5 

Die Napfchen der rotieienden Gravurwalze fiillen sich in der Sdimalz- 

kleberwanne itiit gesciutDlzenein Polymer, velches auf die Vliesbahn 

iibertragen wird. Sync±u?on zu diesem Vorgang wird vcn der Lftiter- 

seite 15ber die Hochdxuckwalze 2 Bindeinittel mit einer Tenperatur 

10 voa 60^ C in das Innere des Vliesstoffes eingepresst, wodurch 

• eine spontane Abkiflilung und Erstarrung der auf die ODerseite auf- 

2 

gedruckten Haftmasse 7 bewirkt wird. Es werden pro m 14 g Haft- 
masse aufgetragen. Eine v^itere Behandlung des Sdurelzklebers 
*ist nicht erforderl±cih. 

15 

Nach Verlassen des Druckwerkes wird das Vlies mit Hilfe eines 
Tragebandes aus Me tall durcii eine Liciitschleuse in einen Be- 
lichtungskasten transportiert , wo es durch zwei Reihen von 
Quecksilber-HochdrucklaiTpen mit einer Leistung vcn 2CO Watt/ cm - 
20 je eine Reihe von oben und von unten - geleitet wird. Die 

Hartung des Bindemittels erfolgt augenblicklich . Das Vlies ver^ 
laBt durch eine zweite lichtschleuse den Belichtungskasten und 
wird nach Passieren einer Kuhlwalze in zwei Bahnen von je 90 cm 
Perti^reite geschnitten und auf^rollt* 

25 

Der so hergestellte , thenrofixierfaare Einlagevliesstoff ist extrem 
weich imd drapierJShig scwie sehr gut dieinisch-reinigungsbestandig 
und ausgezeidmet waschbestandig. Er ist auf den ilblichen Flach- 
und Durchlaufpressen einwancLfrei zu verarbeiten und zeigt selbst 
30 bei starker Darrpfeinwirkung keinerlei Neigung zur Euckverklebung, 
d.h. zum Durchschlagen der Haftxresse durch die Verstarkungsein- 
lage. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum gleichzeit±gen, kontinuierlichen Verfestlgsn und 
Beschichten eines Vliesstoffes ittLt einem BindemLttel und mit 
5 einer Haf tmasse , bei dem das Bindeinittel -von der einen Seite 

syncdiron gegen die ^Km dar anderen Seite aufgedruckte Haftmasse 
in Form sich caamit deckender Iteilflachen gegen^druckt wird, 
v;obei die Teilflachen untereinander jeweils einen i4)stand haben, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein strahlungsveonietaiDams Binde- 
10 mittel vm der Unterseite gegen eine nach dem HotirBlt-Prinzip 

auf die Ctoerseite des Vliesstoffes aufgedruckte, thenToplastische 
HaftiTHSse gedruckt wird, und dai3 das Bindeitiittel durcfi an- 
sciilieBende Bestrahlmg vemetzt wird. 



15 2. Verfahren nacii Anspruc±i 1, dadurch gekennzeichnetr daB ein 
UV-ha3:tbares BindemLttel auf gedruckt wird, und daB zur Ver- 
netzung eihe Qcecksilber-Gasentladungslanpe mit einer Leistung 
von mindestens 80 Watt/cm verwendet wird. 



20 3. Verfahren nach Anspruch ^, dadurch gekennzeichnet, daB ein durch 
Elektronenstrahlen vemetzbares Bindemittel auf^druckt v/ird, 
und daB zur Vemetzung eine Strahlenquelle mit einer leistmg 
von 50 bis 500 keV verv^det wird. 



25 4. Verfahren nac±i ;\nspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Bindemittel in Flachenbereichen aufgedruckt wird, die die von 
der Haf tmasse jDedeckten Flachen uberdecken. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB. die 
30 Flachenbereiche in einem regelmaBigen Flachenraster aufgedruckt 

werden. 
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VerfahxBn nach J^prudi 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Flachenbereiche in einem statistischen Fladienraster aufgedrudkt 
werden. 
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